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Tear resistant wood edge veneer - has preliminary coating of high 
tensile strength in elastic support layer applied to veneer 
REHNSTROAASV 06. 10.76-SW-0 11087 

{13.04.78) B27d-01 , , . 

The process for coating or veneering wooden products 
(10) is esp. for preventing cracks from forming in veneer 

when bend- 
ing over 
corners and 
edges. Bef- 
ore applicat- 
ion a layer 
of veneer 
(11) is prov- 
ide^ with a 
support lay- 
er (16) of 
considerable 
tensile 
strength and 
min. elastic- 
at least 

in the bending direction. This ie joined to the veneer layer 
to be undisplaceable in this direction. 

The veneer layer is laid on the wooden surface concern- 
ed with the support layer turned away from these, shaped 
to fit, and fixed in place. The support layer may be of dif- 
fusion-sealed material, and may be subsequently removed. 
26. 9. 77 as 743231 (10pp568). _ 
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Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten mit Holz- 
f urni er . 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten 
mit Holzfurnier, insbesondere zum Vermeiden von Rissen in 
dem Furnier, bei Biegung liber Ecken, Kanten u.dgl. Die Er- 
findung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchf iihrung des 
Verf ahrens . 

In der Bau- und Mdbel industrie werden in immer grbsserem 
Umfang Flatten, Latten, Stabe u.s.w. aus einem einfacheren 
zellulosehaltigen Werkstoff, wie Holz, Spanplatten U.S.. mit 
einer Aussenschicht aus einem Werkstoff beschichtet, der das 
Aussehen und/oder die Bestandigkeit oder Haltbarkeit der Ober- 
flache des Grundwerkstof f s gegen Verschleiss und andere aussere 
Beanspruchungen verbessert. Die Beschichtung kann mit Holz- 
: f u rnieT:^ 1 n 1* L raan aber auc h zu 

Kl ,» ? fc» of foi ipn und a"^d e ren, ahnlichen Beschichtuhgsstof fgn- 
- ubcrgegapr*" ni pc-hit : sei hen Grund u ,. a L: dari^v : ^ a ^j55"?^™^ 
d.h. Beschichtung mit dunnen Holzbahnen, auf" grosse SchwierT'g- 
keiten stbsst, wenn die Furnierung uber Kanten und Ecken mit 
kleinen Halbmessern vorgenommen werden muss, weil das Furnier 

- 2 - 



2743231 



dann leicht Risse bekommt. Um diesen Schwi er i gkei ten zu 
entgehen, mussen die Kanten oder Ecken mit grossem Halbmessern, 
wie beispielsweise mehr als 5 mm bei einer Furni erstarke von 
0,8 mm, und mehr als 10 mm bei einer Furniers tarke von 1,5 mm 
vorgenommen werden. Derartig grosse Halbmesser sind oft un- 
mbglich bei Latten, Staben und Platten anzuwenden, und zwar 
sowohl aus baulichen als auch aussehensnfass i gen GrUnden. 

Demgemass ist der Hauptzweck der Erfindung die ScKaffung 
eines Verfahrens und einer Vorrichtung zum Beschichten mit 
Holzfurnier, bei denen die vorgenannten Nachteile ausgeraumt 
sind und somit die Beschichtung mit Furni erbahnen auch Uber 
Kanten und Ecken mit sehr kleinen Krummungsha 1 bmessern oder 
sogar fast iiberhaupt keinem Krummungshal bmesser vorgenommen 
werden kann, ohne dass die Furnierbahn reisst. 

Dies wird gemass der Erfindung bei diem -Verfahren dadurch 
erzielt, dass eine Furnierschicht vor dem Aufbringen auf die 
zu beschi chtenden Flachen mit einer Stutzschicht von grosser 
Zugf esti gkei t und minimaler Dehnbarkeit zum mindesten in der 
Bi egerichtung versehen wird, dass die Stutzschicht mit der 
Furnierschicht im wesentlichen unverschi ebbar in der genannten 
Richtung verbunden wird und dass die Furnierschicht auf die 
Flachen mit der Stutzschicht von dieser abgekehrt aufgelegt, 
nach den Flachen geformt und an diesen befestigt wird. Danach 
kann gemass einem weiteren Kennzeichen des Verfahrens nach 
der Erfindung die Stutzschicht von der Furnierschicht entfernt 
werden. In gewissen Fallen ist es besonders zweckmassig, fiir 
die Stutzschicht einen im wesentlichen d i f f us i onsdi chten Werk- 
stoff zu verwenden. GemSss einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm 
des Verfahrens nach der Erfindung werden die Furnier- und 
Stutzschichten durch Verleimung der rechtwinklig zur Biege- 
richtung verlaufenden Kanten der Schichten miteinander ver- 
Yun^ und Stutzschichten eine —™ 

-soJ che--Bx*a±er^^ s c hHxhten^^tt^Fl achen ge geben— = 

werdenV^j^^^f^^^^e^* Uber diese Fl achen hinausragen— und- 
die Verleimung zwischen Furnier- und Stutzschicht an diesen 
hinausragenden Partien vorgenommen werden kann, wodurch 
ermbglicht wird, die Stutzschicht durch Wegarbeiten dieser 
Partien zu entfernen. 
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Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemass 
der Erfindung, insbesondere zur Vermeidung von Rissbildung 
in der Furnierschicht bei der Furnierung gebogener oder 
scharf kanti ger Flachen, ist erf i ndungs gemass gekennzei chnet 
durch Glieder zum Verbinden einer Furnierschicht und einer- 
Stutzschicht entlang der rechtwinklig zur Biegerichtung 
liegenden Kantenpartien der Schichten, einer Formungseinrichtung 
zur Formung der verbundenen Schichten nach den zu beschichten- 
den Flachen mit der Stutzschicht von letzteren abgekehrt', 
eine Verleimungseinrichtung zum Festleimen der Furnierschicht 
auf den Flachen, sowie Bearbei tungsmi ttel zum Entfernen der 
Stutzschicht nach dem Festleimen der Furnierschicht. Zweck- 
massig entha'lt die Formungseinrichtung eine Vielzahl von 
hintereinander in ungleiche Winkel gestellten Formungsrol 1 en , 
die die Furnierschicht aus ebenem Zustand in eine den zu 
beschichtenden Flachen entsprechende , gebogene Form bringen. 

Die Erfindung soil nachstehend unter Bezugnahme auf 
die anliegende Zeichnung, die u.a. eine bevorzugte Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens veranschaul icht , n'ahere 
beschrieben werden. Hierbei zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Draufsicht auf einen Teil einer 
Maschine zur Durchfuhrung des Verfahrens, und zwar in der 
Form einer Prinzipskizze, die nur die zur Erklarung des 
Erf i ndungsgedankens notwendigen Elemente zeigt, 

Fig. 2 eine schematische Sei tenans icht dieses Teils 
der Maschine, und 

Fig. 3 in grosserem Masstab einen Schnitt durch einen 
gemass der Erfindung mit Furnierbeschichtung versehenen Stab. 

In den Fig. 1 - 3 wird die Erfindung beispielsweise als 
Furnierung eines Stabs 10 oder ahnlichen 1 anggestreckten 
Gegenstandes beschrieben, wobei die Furnierung auf drei 
Se^ten^d.e.S3iS4^feM^*E^JM ,mmen wird. Dies e Seiten stehen in 
—rrHrh-m W4«fcel wjJUUuUr HP ri Her "^berqan g zwischen den 
Sei ten •■- hat -di e F^r-m- eciner^ JCante mi t Tle i npr^rlipnuTrg shal b — 
messer oder Uberhaupt keiner Abrundung. Es leuchtet jedoch ein, 
dass die Erfindung nicht auf diese Anwendung begrenzt ist, 
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sondern generell bei der Beschichtung von Gegenstanden jegliche 
Art und jeglicher Profilform mit Furnier anwendbar ist, obzwar 
mit besonderem Vorteil bei Gegenstanden, wo die Furnierung 
uber scharf kanti ge oder stark gekrUmmte Fla'chen vorgenommen 
wird, weil dort die Gefahr einer Rissebildung besonders gross 
ist. 

Wie in den Fig. 1 und 2 veranschaul icht , wird der Stab 

10 mit einer Furnierschicht 11 belegt. Letztere soil einen 
Feuchtigkeitsgehalt von annahernd 10-14 Gewichtsprozent haben 
und wird auf den Stab von oben von einer nicht dargestel 1 ten 
Vorratsrolle aufgebracht. Eine Breitpresswalze 12 presst den 
Mittelteil der Furnierschicht 11 auf die Oberseite des Stabs, 
wahrend Seitenrollen 13, die hintereinander einen immer 
kleineren Winkel zur Lotrechten bilden, fortlaufend das Furnier 
uber die Kanten des Stabs hinabbiegen und es schliesslich 
gegen die Seiten des Stabs 10 pressen. Sel b^tverstandl ich ist 
die gezeigte Formung des Furniers nur ein Ausf Uhrungsbei spi el 
und kann auf andere Weise und nit anderen Mittels vorgenommen 
werden, bei spi el -,wei se mit Hilfe eines Formschuhs oder ahn- 
lichen Gerats, das allmahiich die anfangs ebene Furnierschicht 
nach.dem Querschnitt des Stabs 10 formt und es an dessen Ober- 
seite und Seitenf lachen anpresst. Befestigt wird das Furnier 

11 am Stab 10 mittels eines auf die Ruckseite des Furniers 
auf getragenen Schmelzleims, wie eines thermopl astischen Leims 
o.dgl. Klebstoffs. Die Leimflache wird durch einen Heissluft- 
strahl, einen Inf rarotstrahl oder ein ahnliches warmeerzeug- 
endes Mittel wirkstm gemacht, wie in der Fig. 1 schematisch 
durch den Pfeil 14 angedeutet ist, der uber eine Spritzvor- 
richtung 15, eine Strahl vorrichtung o.dgl. zur Einwirkung auf 
die Ruckseite des Furniers gebracht wird. Die durch die Vor- 
richtung 15 bewirkte Erwarmung macht auch die Furnierschicht 
11 biegsamer und leichter mittels der Rollen 13 oder einen 
Forms c h uh form ba r . In deirRegel ist fur das Hi rksammachen des " 
ba i rn s cine Tempefatur" von 18"6° -04ielc.-jm.ehr- *>- rf b r d erlJxh- Z1Z ZZZZ— 
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Beim Biegen des Furniers 11 iiber die scharfen Kanten 
des Stabs 10 entstehen leicht, wie oben bereits beschrieben, 
Risse in dem Furnier, was dazu flihren kann, dass das End- 
erzeugnis, d.h. der mit Furnierholz beschichtete Stab 10, 
kassiert werden muss. Um dies zu vermeiden, wird nun gemass 
der Erfindung das Furnier 11 in ebenem Zustand vor seinem 
Aufbringen auf den Stab 10 mit einer Stutzschicht 16 (Fig. 3) 
versehen, die das Furnier auf seiner dem Stab abgekehrten Ober- 
seite uberdeckt und mit dem Furnier 11 wenigstens an dessen 
Langskanten fest verbunden ist. Die Stutzschicht soil grosse 
Zugfest igkei t , d.h. minimale Dehnbarkeit, in wenigstens einer 
Richtung haben, namlich in der Richtung, in der die Biegever- 
formung Uber die Kanten der Unterlage vorgenommen werden soil. 
Die Stutzschicht 16 kann hierbei aus jedem beliebigen Werk- 
stoff testehen, mit dem diese Ei genschaf ten erreichbar sind, 
wie Papier, Kunststof fol ie, Klebband, Lack u.s.w. Die Stutz- 
schicht 16 ist vorzugsweise auf das Furnier mit einem Leim 
aufgeleimt, der fur Warme im wesentlichen unempf i ndl i ch ist, 
damit die Leimfuge nicht durch die Heizvorrichtung 15 ver- 
schwacht wird. Dadurch, dass die Stutzschicht in der Biegungs- 
richtung im wesentlichen undehnbar und "mit dem Furnier fest 
verbunden ist, wirkt sie bei der Formung des Furniers 11 uber 
den Querschnitt des Stabs 10 als eine Formflache, die weit- 
gehend verhindert, dass in dem Furnier die sonst bei Biegung 
ublichen Risse auftreten. Wie man beobachtet hat, erhalt man 
statt dessen an der Kante eine Fasertei 1 ung , die sogar ver- 
besserte Eigenschaften, wie besseres Auf saugevermbgen fur 
Farben, Lasur u.dgl. ergibt. 

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform besteht die Stutz- 
schicht 16 aus einem Werkstoff, der di f f usi onsdi cht ist, wodurch 
die Schicht 16 eine Dampfsperre bildet, die bei der beschri ebenen 
Erhitrirng- mi-t— H4+fe~4er Vorrichtung 15 durch die im Hol^des 
H^trr^4^s^l^>^^ ah u no her vorruft, _ 

was die-Biegufig er l-eic-htert . — — 

■ 
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Wie aus der Fig. 3 ersichtlich, kbnnen d 1 e 2 ?u^i? r 3 -' 1 
schicht 11 und die Stutzschicht 16 eine solche Breite haben 
dass sie nach der Formung und Festleimung auf dem Stab 10 
symmetrisch auf beiden Seiten des Stabs 10 um ein StUck hinaus 
ragen, das in der Figur die Bezeichnung A hat. Die Verlei„,ung 
der Stutzschicht 16 .ft der Furni erschi cht 11 ist in diesen, 

• Fall auf diesen Abschnitt A begrenzt. Auf diese Weise wird 
es moglich, nachden, der thermoplastische LeimA.it dem das 

• Furnier 11 an den, Stab 10 befestigt worden ist, genugend Zeit 
zun, Abbinden gehabt hat, die beiden vorspri ngenden Abschnitte 
A zu entfernen. Hierdurch wird die Stutzschicht 16 von den, 
Furnier 11 gelbst und lasst sich leicht entfernen, etwa durch 
Abziehen von den, fertigen Erzeugnis. Das Entfernen der 
Abschnitte A wird zweck.assig durch Frasen wie mit einen, Kopier 
fraser oder durch Sagen oder eine ahnliche Bearbeitung vor- 
genommen. s 

Wie aus den vorstehenden Ausfiihrungen ersichtlich ist 
wird m,t der Erfindung in einfacher Heise ej „ e sicherheU 

117 ^ C r^ ffen • d3SS FUr " ier befm Bi ^ e " »*«■ «C»rf. 

!' " ° der Ecken Risse •'"«. H»r..< Furnier mit einer 
Starke von 0.8 - 1.5 mm Kanten mit Krummungshalbmessern zwischen 
5 und 12 mm erfordert. um ohne Gefahr von Rissebildung gebogen 
w r en ,, „ nnen . , asst sjch gem5ss Erfjn(jung 9 

nt. i r I" ' " '' 5 " ° der — chnitt 1 mm liber 

Kanten und Ecken mit sehr kleinen Kriimmungshal bmessern und 
sogar uber ganz scharfe. Kanten biegen. ohne dass Risse auftre- 

asertei. 5 T"^ **'" '•»«!•«» -bedeutende 

Faserte.lung ,„ alien Richtungen auf. die einen Faserbelag 

an den kanten ergibt. der Behandl i ngsmi ttel wie Farbe. Lasur 

«.dg . einsaugt. in Unterschied von dem. was eintritt. wenn 

ooer Ecken vorgenommen wird. 

a„ >, Eji ' eUchtet "* ne "Uteres ein. dass Anderungsn„„J _ 

"^""rungsform.. 
^ E f.udung durch,e,uhrt warden ,„,„„„, ohne , en M l„ 

trnndung zu verlassen. 

Pa_ten_tahspruche 
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\y Verfahren zun Furnieren, insbesondere zum Vermeiden 
von Rissen in dem Furnier bei Biegung uber Kanten, Ecken u.s.w., 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Furnier.- 
schicht vor dem Aufbringen auf die zu besch i ch tehden Flachen mit 
einer Stutzschicht von grosser Zugf es t i gkei t und minimaler 
Dehnbarkeit zum mindesten in der Biegungsrichtung versehen wird, 
dass die Stutzschicht mit der Furnierschi cht im wesentlichen 
unverschi ebbar in der genannten Richtung verbunden wird und 
dass die Furnierschicht auf die Flachen mit der Stutzschicht 
von diesen abgekehrt aufgelegt, nach den Flachen geformt und 
an diesen befestigt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn 
z e i c h n e t, dass die Stutzschicht danach von der Furnier- 
schicht entfernt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass fur die Stutzschicht ein 
im wesentlichen di f f us i onsdi chter Werkstoff verwendet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Furnier- und StUtz- 
schichten durch Verleiraung der rechtwinklig zur Biegerichtung 
verlaufenden Kanten der Schichten miteinander verbunden werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch 
gekennzeichnet, dass den Furnier- und Stiitz- 
schichten eine splche Breite gegenuber den zu beschichtenden 
Flachen gegeben wird, dass die Schichten uber diese Flachen 
hinausragen und dass die Verleimung zwischen Furnier- und 
Stutzschicht en diesen hinausragenden Partien erfolgt, wodurch 
ermdglicht wird, die Stutzschicht durch Wegarbeiten dieser 
Partien zu entfernen. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
ei nem der ArTsprucFe 1 -TT7' i^sbfswdere^ 



bildung bei der Furnierung geb1b"g¥ne , r achen , g 6 k e n n -~ 
z e i c h n e t durch Glieder (12) zum Ver¥f^ 
Furnierschicht (11) und einer Stutzschicht (16) entlang 
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der rerhtwinklig zur Bi eger i chtung liegenden Kantenpartien (A) 
der Schichten, eine Formungsei nri chtung (13) zur Formung der 
verbundenen Schichten nach den zu beschi chtende Flachen (10) 
mit der Stutzschicht (16) von letzteren abgekehrt, eine Ver- 
leimungseinrichtung (14, 15} zum Festleimen der Furnierschicht 
auf den Flachen, sowie Bearbei tungsmi ttel zun Entfernen der 
Stutzschicht (16) nach dem Festleimen der Fu -nierschicht (11). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, d a d u r c h g e. - 
kennzeichne t, dass die Formungseinrichtung eine 
Vielzahl von hi ntereinander in ungleiche Winkel gestellten 
Formungsrollen (13) enthalt, die die Furnierschicht (11) aus 
ebenem Zustand in eine den zu beschichtenden Flachen (10) 
entsprechende, gebogene Form bringen. 
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